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Procede de fabrication d' elements de construction 

L 1 invention concerne un procede de fabrication 
d'erements' de construction a 1 partir d'un melange de 
platre> d'eau et eventuellement d 1 une charge 
granulaire. 

On connalt, notamment par EP - A - 0 290 571 et 
EP - A - 0 '619 773, un procede de ce type, qui 
consiste pour I'essentiel a placer un melange de 
platre, de sable et d'eau dans un moule a la forme de 
1' element a fabriquer, a tasser ce melange dans le 
moule et a s ' oppose r ensuite a une- augmentation de 
volume dans le moule- pendant la prise du platre. 
L T expansion volumique du platre qui se produit 
pendant son hydratation et sa. cristallisation est 
ainsi contrariee, ce qui se traduit par une 
densif ication du reseau cristallin du platre dans 
1' element fabrique. Ces elements sont utilisables en 
construction a leur demoulage, ils ont des proprieties 
mecaniques et physiques equivalentes a celles des 
pierres de construction, ils peuvent . etre assembles 
sans joints en' raison de leur precision 
dimensionnelle, et ils ont 1' aspect d'une pierre de 
taille, • ce qui " rend superflu tout " enduit: de 
revet ement exterieur . 

Un inconvenient de ce procede connu est que 
1' expansion contrariee ■ du platre dans le • moule se 
traduit par une augmentation importante de pression 
dans le moule. Comme le demoulage .de . L' element est 
•realise par deplacement •-d'un des plateaux du moule 
entre les paroi's ' laterales du moule . qui sont 
assemblies * fixement - entre- el les, la. - force, -q.u Ml f aut 
appliquer 'au plateau du moule pour le demoulage • doit 
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surmonter le frottement resultant de la. pression de 
l f element sur les parois laterales du rnoule, et est 
tres importante. II faut done, pour mettre en oeuvre 
ce procede . connu, utiliser des .presses tres 
puissantes, qui sont. tres lourdes et tres couteuses. 
A defaut, il serait impossible de sortir les elements 
des moules. 

En outre, comme- la prise du platre se produit au 
moins en majeure partie dans le moule, chaque moule 
est immobilise pendant un temps relativement long 
avant le dernoulage, ce qui ralentit beaucoup la 
cadence de fabrication ou oblige a utiliser un grand 
nombre de moules, ce qui est couteux. 

L' invention a pour objet un procede perme,ttant 
d'eviter ces inconvenients de la technique connive. . 

Elle a egalement pour objet un precede 
permettant de fabriquer des elements du type precite, 
ayant des proprietes physiques et mecaniques egales 
ou superieures a celles des elements realises ayec le 
procede connu . 

Elle propose a cet effet un procede de 
fabrication d 1 un element de construction a base de 
platre, ce procede consistant a placer au moins du 
platre et de 1 1 eau' dans un moule a la forme de 
1 T element a obtenir, a comprimer le melange de platre 
et d'eau dans le moule et a demouler 1 'element de 
construction, caracterise en ce qu'il consiste 
egalement a soumettre le melange dans le moule a une 
pression au moins egale. a une valeur limite a partir 
de laquelle on empeche la cristallisat ion du platre 
en augmentant sa solubilite dans I'eau, puis a 
provoquer la cris tallisation du platre par diminution 
de la pression appliquee au-melange. 
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Dans un mode de realisation preferee de 
1 1 invention, ' on provoque la cristallisation du platre 
par demoulage de- I 1 element- qui a ete • forme par 
compression du melange dans -le'mbule, et on laisse 
s'operer la cristallisation du platre dans 1 1 element 
a l'exterieur du moule. 

On a en effet constate que, quand-un melange de 
platre et d'eau est soumis a une pression superieure 
a une certaine valeu'r limite, ■ la solubilite du platre 
dans l'eau augmente . Si 1 ' on prepare' un melange de 
platre et d'eaii dans des proportions correspondant 
sensiblement aux valeurs stoechiometriques de la 
reaction d T hydfatation et' de cristallisation du 
platre, et si on - laisse s'operer cette 
cristallisation a la ' pression atmospherique/ - on 
constate une expansion volumique du platre et un 
echauffement du au degagement de chaleur de la 
reaction exothermique de cristallisation. Quand on 
soumet ce melange de platre et d'eau a une pression 
superieure a la pression atmospherique , mais 
inferieure a une certaine valeur limite, qui est 
comprise entre 100 et 150 bars environ a la 
temperature ambiante pour un platre determine, on 
n'empech'e pas - la cristallisation du platre, mais on 
contrarie son expansion volumique, ce qui" se traduit 
par une densif ication du reseau cristallin du platre 
et par une augmentation notable des qualites 
mecaniques et physiques de 1' element obtenu. Si on 
soumet ce melange de platre et d'eau *a une pression 
superieure a la valeur limite predeterminee, on 
erapeche la cristallisation - du platre, dont la 
solubilite dans 1 ' eau a augmente. Si, ensuite, on 
diminue la pression appliquee au melange de platre et 
d'eau, la solubilite- • du . platre diminue^, ce qui 
provoque sa cristallisation rapide. 
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On a notamment constate qu'en comprimant un 
melange de platre et d'eau dans des proportions 
stoechiometriques a ,une pression de 150. bars environ 
dans un moule a temperature ambiante (15 - 20°C) , on 
peut demouler rapidement 1 1 element , du moule et 
laisser la cristallisation du platre s'operer dans 
1' element a l'exterieur du moule. 

Dans ces conditions, le demoulage de 1 * element 
est facile et, rapide, puisqu Vaucune expansion 
contrariee du platre n'a eu lieu dans le moule. 

En variante, on pourrait comprimer le melange 
precite de platre. et d'eau dans le moule a une 
pression de 1 1 ordre de 150 bars, puis cesser 
l 1 application de cette pression et laisser la 
cristallisation du platre se faire a l'interieur du 
moule. II faudrait toutefois dans ce cas disposer de 
moyens plus puissants pour extraire 1' element hors du 
moule apres la cristallisation du platre. 

De preference, le melange comprime dans le moule 
comprend une charge granulaire. 

Celle-ci peut etre d'un type quelconque et 
chimiquement inerte vis-a-vis du platre. 

• • On peut notamment utiliser pour cela du sable 
d'un type quelconque, des debris de construction qui 
ont ete broyes, des -materiaux de recuperation broyes, 
etc . 

On peut egalement utiliser une charge granulaire 
qui n'est pas chimiquement inerte vis-a-vis du 
platre, telle par exemple que des carbonates,, des 
phosphates, etc. . 

On peut egalement ajouter au platre dans le 
melange du - gypse de . recuperation (phosphogypse , 
sulfogypse, borogypse, etc, ; ) . 
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Selon une-autre' catacterist ique de l 1 invention, 
on ajoute au melange 'precite *un f luidi f iant , et 
notamment un produit ■ defloculant, tel- que la 
me 1 amine . 7 : • " • :* . ■ 

5 Cela permet de diminuer a une valeur minimum la 

quanti'te - d 1 eau necessaire dans .le melange, tout en 
con-servant' une fluidite suff isante ' du melange pour sa 
compression homogene - dans . le moule. L'interet de 
diminuer la quant ite d'eau dans le melange est de 
10 reduire la porosite finale de 1 1 element fabrique. 

Selon encore une autre caracterist ique de 
l r invention, le procede . consiste a. comprimer 
initialement le'' melange precite dans le moule pour 
reduire les vides dans le melange a une valeur 
is minimale ou voisine d'.un minimum, puis a augmenter la 
pression appliquee au melange au moins jusqu'a la 
valeur limite precitee. 

Pour augmenter cette pression, 1 1 invention 
prevoit avantageusement d'enf oncer dans le melange, a 
20 ' l'interieur du moule, ..au moins un element ayant . une 
section transversale reduite par rapport a la section 
transversale correspondante de la cavite de moulage 
dans le moule. On peut ainsi augmenter la pression 
♦ . dans le moule tout en exergant une force relativement 
*25 ' faible sur -1 ' extremite de l 1 element. 

De preference, on utilise plusieurs elements 
precites, qui sont par exemple des tiges cylindriques 
guidees en translation a etanchei-te dans des orifices 
d'une ou de plusieurs parois du moule et auxquelles 
30 on applique des poussees axiales. 

: On peut bien entendu utiliser tout autre moyen 

• ' -approprie et connu de- 1 1 homme du metier pour 
augmenter la pression a l'interieur du moule au- 
dessus de la valeur limite precitee a partir de 
•35 laquelle on augmente la - -solubi lite du . platre * dans 
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l'eau, ces moyens .etant- tels par exemple que des 
multiplicateurs de pression, des systemes de leviers, 
des systemes a genouilleres, etc., du type utilise 
notamment dans les presses hydrauliques . . 

L 1 invention . sera mieux -comprise., et - d'autres 
caracteristiques , details et avantages , de celle-ci 
apparaitront plus clairement a la, lecture de la 
description qui suit, f aite - a titre. d' exemple en 
reference aux dessins- annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue schematique en coupe 
transversale d'un dispositif de fabrication d'un 
element de- construction .selon l 1 invention ; 

- la figure* 2 est une vue schematique en coupe 
axiaiedu dispositif de la figure 1 ; . 

- la figure 3 est un organigramme d^es 
principales etapes du procede selon 1' invention. 

Dans 1* exemple de realisation des figures 1 ft 
2, la reference 10 designe un moule de fabrication 
d'un element de construction selon 1' invention, ce 
moule etant de forme parallelepipedique rectangle |t 
comprenant quatre parois laterales 12 rigides et 
indef ormables , reliees fixement entre elles, ainsi 
qu'un plateau superieur 14 et un plateau inferieur 16 
qui- sont montes mobiles par rapport aux parois 
laterales 12 . . ■ • • 

Le plateau inferieur 16 repose sur la table 
d'une presse hydraulique tandis que le plateau 
superieur 14 est associe- au plateau mobile de la 
presse de fagon a pouvoir exercer un effort de 
compression sur un melange place a l'interieur du 
moule 10. 

Eventuellement, . et comme . represents 

schematiquement , le plateau inferieur 16 peut porter 
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une piece"' en sail-lie 20'/ 'par exemple 'de forme semi- 
ovo'ide, destinee a former une cavite dans l f element a 
f abriquer . - ' ■ v • 

Le melange destine a * : etre introduit dans le 
moule' 10 comprend du platre et une quantite minimale 
d'eau, ' correspondant sensiblement a la quantite d'eau 
necessaire a la reaction d ' hydratat ion et de 
cristallisation du platre. 

De fagon bien connue, le platre est un semi- 
hydrate de sulfate de calcium, obtenu par cuisson du 
gypse qui est un dihydrate de sulfate de calcium. Le 
platre couramment disponible dans ' le commerce 
comprend un certain nombre d f adjuvants , ' et notarnment 
des retardateurs de prise. Toutefois, dans le procede 
selon 1 ? invention, on peut aussi bien ' utiliser du 
platre pur, sans adjuvant, ou du platre de' mediocre 
qualite, contenant des incuits qui forment des 
accelerateurs de prise. 

Le melange introduit dans le moule 10 comprend 
egalement, de preference, une charge granulaire telle 
que du sable par exemple, ou tout autre type de 
charge inerte ou chimiquement compatible vis-a-vis du 
platre, comme indique plus haut . La quantite de 
charge dans le melange peut varier assez largement, 
ainsi que la granulbmetrie de la charge. :: Par exemple, 
le melange introduit dans le moule peut comprendre de 
20 a 40 % en poids environ de platre pour 80 a 60 % 
en poids environ de charge. La quantite d'eau dans ce 
melange est d* environ 20 - parts en poids pour 100 
parts en poids de platre. Bien entendu, ces valeurs 
sont donnees uniquement a titre d ! exemple, pour fixer 
les idees, et peuvent varier assez largement. 

Pour la fabrication d f un element de construction 
selon 1 1 invention, : on procede de la fagon suivante : 
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Le plateau superieur 14 du . moule etant retire, 
on verse dans le moule monte sur la presse un melange 
de platre, de charge et d'eau dans les proportions 
indiquees ci-dessus. De preference, le platre et la 
charge sont melanges a sec et 1 1 eau d 1 hydratat ion du 
platre est ajoutee au dernier moment, de preference a 
1' introduction du melange dans .le moule 10 ou juste 
avant . 

L'etape suivante consiste a tasser ce melange 
dans le moule pour eliminer autant que possible 1'air 
contenu dans ce melange et un eventuel exces d'eau, 
qui peuvent s'echapper par des jeux de quelques 
centiemes a quelques dixiemes de millimetres entre 
;les parois laterales 12 et les plateaux 14 et 16 du 
moule. Le melange tasse dans ■ le moule est comprime 
par exemple par descente du plateau superieur 14^du 
moule, jusqu'.a une hauteur predetermine 

correspondant sensiblement a la hauteur desiree- de 
1' element de construction a fabriquer. Cette hauteur 
est avantageusement definie par butee du plateau :.14 
sur les parois laterales 12 du moule. 

La pression qui est appliquee au melange-. % de 
platre, de .charge et d'eau dans le moule doit etre 
superieure a une valeur limite a partir de laquelle 
la solubilite du platre dans l'eau augmente. Cette 
valeur limite depend de la temperature et aussi du 
platre utilise, et est par exemple d'.environ 100 bars 
a 15°C et d'environ 150 bars a 20°C. II suffit de 
comprimer le melange dans le moule a une pression 
legerement superieure a cette valeur limite, et 
1 1 application d' une pression tres superieure (par 
exemple le double de la valeur limite). ne modifie que 
faiblement le.resultat final. 

La, consequence de cette compression du melange 
dans le moule et de 1 1 augmentation de la solubilite 
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du platre est 'que la pfrse du ' platre est bloquee et 
qu'il"ne se produit" aucune cristallisat ion du platre 
dans le melange. Le phen'oraene peut s'expliquer de la 
fagon suivante : la cristallisation du platre ne se 
produit qu'apres dissolution du' platre dans l'eau et 
saturation ' de la solution -formee par le platre et 
l'eau, 'pour que puisse debuter un processus de 
germination* croissance du dihydrate de sulfate de 
calcium/ La compression du melange " dans le' moule au- 
dessus de la valeur ■ limite precitee a pour ef f et 
d'augmenter la solubilite du platre dans l'eau et 
done 'de ' ne pas permettre une : saturation de la 
solution qui declencherait la germination croissance 
precitee. Cette 'compression est exercee pendant une 
duree suffisante pour que Pair et l'eau en exces 
dans le melange soient evacues hors du moule. Par 
diminution ou fin de cette compression, on revient a 
un etat ou, la solubilite du platre dans l'eau etant 
plus faible, la solution se trouve alors saturee ce 
qui declenche une germination croissance* brusque et 
une cristallisation rapide du platre dans le melange, 
sous forme de petits cristaux compacts d'une taille 
nettement inferieure a celle des cristaux obtenus 
lors d'une cristallisation a la pression 
atmospherique . * 

Selon 1' invention, cette diminution de pression 
est avantageusement realisee par demoulage de 
1* element de construction. Ce demoulage' a lieu 
lorsque le platre n'a pas encore fait sa prise et est 
rendu possible parce que la compression elevee du 
melange dans le moule ' produit un element solide. Le 
demoulage - s'ef'fectue facilement, par- exemple par 
soulevement du plateau superi'eur et aussi des parois 
laterales 12 du' moule,' par translation .verticale. La 
cristallisation du platre dans 1' element demoule se 
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prpduit rapidement, .et a,une duree qui..peut etre deux 
a trois fois plus courte. que . .la duree de 
cristallisation - du platre a la . pression 
atmospherique . - . . . 

Les elements ainsi fabriques ont r des proprietes 
mecaniques et physiques qui sont comparables ou 
superieures a celles des pierres de taille . utilisees 
en construction. En particulier, la .resistance en 
compression . d'un element selon l 1 invention est 
superieure a 300 kg/cm2 . . 

Ces elements peuvent etre utilises en 
construction quelques minutes apres leur demoulage. 
Leur- precision dimensionnelle permet de les monter en 
les empilant les uns sur les autres, sans joint et 
sans enduit de revetement exterieur, comme dans la 
technique anterieure precitee. " ' 

Pour diminuer la porosite de ces. elements et 
ameliorer leur tenue a l'eau et au gel, le melange 
introduit dans le moule contient une quantite t 
minimale d'eau et une faible quantite d'un . f agent 
fluidifiant, par exemple d'un . def loculant . 
Avantageusement, .ce def loculant est la melamine^ dans 
une quantite inferieure a 0,5 % en poids par rapport 
au platre. 

La presence de cet agent fluidifiant .permet de 
reduire au minimum la quantite d'eau dans le melange 
tout en conservant une fluidite suffisante du melange 
pour sa compression sensiblement homogene dans le 
moule . 

Les moyens utilises pour l 1 execution du pr9cede 
selon 1' invention peuvent comprendre une presse 
hydraulique dVun. type classique, ayant une ..puissance 
suffisante pour comprimer le melange dans le moule a 
une pression d'au moins 150. : bars. 
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On - peut egalement *. utiliser • des . moyens moins 
puissants, permettant -par exemple- de; comprimer le 
melange dans le moule a-une pression de 1 1 ordre de 80 
bars, en les associant -a d'autres moyens, - . tels que 
ceux representes en figures 1. et 2, qui permettent 
d'augmenter la pression dans le moule a une valeur de 
140 a 150 bars environ en utilisant une puissance 
hydraulique relativement faible. 

Les moyens representes aux figures 1 et 2 
comprennent des tiges - cylindriques 22, qui sont 
montees en translation de fagon etanche dans des 
orifices du plateau inferieur 16 du moule et qui sont 
associees a des moyens de poussee ' pour etre 
introduites au moins en partie dans le melange 
comprime dans le moule. 

On procede alors de la fagon suivante : 

Les tiges 22 etant retractees et ne faisant pas 
saillie a 1 1 interieur du moule, on verse une quantite 
voulue du melange precite' dans le moule, on le tasse 
et on le comprime jusqu'a 80 bars environ au moyen du 
plateau superieur 14 du moule. Ensuite, on exerce une 
poussee sur les extremites inferieures des tiges 22 
pour les enfoncer au moins part iellement dans le 
melange comprime dans le moule. 

• Cet enfoncement des tiges 22' dans . le melange 
perrnet d'augmenter la pression de ce melange a une 
valeur de 150 bars environ en utilisant une force de 
poussee beaucoup plus faible que si- cette pression 
interne 'etait obtenue par deplacement du plateau 
superieur 14 du moule/ 

Cet enfoncement- des tiges 22 dans le melange a 
egalement' pour effet de.compenser les petites erreurs 
de dosage du melange *qui- peuvent se produire dans la 
pratique-. Par exemple., * * % si "la quantite de melange 
introduite dans 'le moule' est legerernent inferieure a 
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la- valeur theorique, : les tiges 22 seront enfoncees 
plus prof ondement dans le melange pour produire une 
pression interne de 150 bars environ. Inversement , si 
la. quantite- de melange introduite dans le moule est 
legerement superieure a la valeur ? theorique, la 
pression interne de 150 bars dans . le moule sera 
atteinte pour un enfonceraent plus faible . des tiges 

22. - • .- • . - 

. Bien entendu, ces- tiges . peuvent etre montees 
.dans des orifices du plateau superieur 14 du moule 
et/ou des. petites parois laterales 12 du moule. 

- Pour faciliter le demoulage, on peut utiliser un 
moule du ' type ouvrant, c ' est-a-dire - dont , les parois 
laterales 12 ne sont pas reliees fixement entre elles 
et peuvent s'ecarter les unes des -autres.. Dans ce 
cas, on procede de la fagon suivante, : j.. 

Les parois*- laterales 12 du , moule etant 
rapprochees les unes des autres aux cotes r de 
1' element a fabriquer . et etant bloquees .en position, ^ 
on procede comme indique > plus haut, en introduisant 
le melange dans le moule, en le tassant et en ,^le 
comprimant jusqu'a 150 bars environ. Ensuite, pour^le 
demoulage, on retire le plateau superieur .14 du moule 
et on ecarte lateralement les parois 12 les unes des 
•autres. Les moyens de deplacement des parois 12 et de 
blocage de ces parois en position peuvent etre 
rnecaniques ou hydraulique? . 

Les principales etapes du procede selon 
l 1 invention ont ete representees schemat iquement dans 
1 ' organigramme de la figure 3. : 
* . On retrouve dans cet organigramme une etape 26 
de' melange a sec du platre et de la charge,., une etape 
28- d ! introduction du melange de platre, . de charge et 
d'eau dans le moule 10, • une etape 30 de tassement du 
melange dans le . moule, une etape 32 de. compression du 
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melange dans le moule a w une pression par exemple de 
l'ordre de 150 bars, une etape 34 de demoulage de 
1' element ainsi obtenu et une etape finale 36 ou on 
laisse s'operer la cristallisat ion du platre a l'air 
libreV 

"Bien entendu; les etapes 30 et- 32... peuvent etre 
comb'inees en une seule. ' 

Les elements de construction selon 1 ! invention 
peuvent avoir une " forme et ' des dimensions 
correspondant a celle des parpaings classiques en 
c'iment . lis peuvent ainsi avoir des formes et des 
dimensions ' differentes, en fonction -de ' leur 
destination. ' 
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, RE VEND I CAT IONS 

1 - Procede de fabrication d'un element de 
construction a base de platre, consistant a placer au 
moins du platre et de l'eau dans un moule (10) a la 
forme de 1' element a obtenir, a comprimer le melange 
platre et eau dans le moule, et a demouler l f element 
de- construction, . caracterise en ce qu'il consiste a 
soumettre le melange dans le moule a un pression au 
moins egale a une valeur limite t a partir de laquelle 
on empeche la cristallisation du platre en ; augmentant 
sa solubilite dans l'eau, puis a provoquer cette 
cristallisation par diminution de la pression 
appliquee au melange. 

2 - Procede selon la revendicat ion 1, 
caracterise en ce qu'il consiste a provoquer la 
cristallisation du platre dans le melange par 
annulation de la pression precitee. 

3 - Procede selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce qu ! il consiste a provoquer la 
cristallisation du platre dans le melange par 
demoulage de 1 ' element forme par compression du 
melange dans le moule (10) . 

4 - Procede selon 1 1 une des revendicat ions 
precedentes, caracterise en ce qu'il consiste a 
laisser s'operer la cristallisation du platre dans 
1 ' element a l'exterieur du moule (10). 

5 - Procede selon 1 1 une des revendicat ions 
precedentes, caracterise en ce qu'il consiste a 
comprimer initialement le melange dans le moule (10) 
pour reduire les vides dans le melange a une valeur 
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minimale '* ou voisine d 1 urT minimum, ' puis a augmenter la 
pression appliquee au melange au moins jusqu'a ia 
valeur * limite precitee. 

6 - Precede selon 1 ! une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le melange dans le 
moule comprend une charge granulaire. 

' 7 - Procede * selon la revendicat ion 6, 
caracterise en ce que la charge granulaire est 
chimiquement inerte par rapport au platre. 

8 - Procede selon la revendicat ion 6, 
caracterise en ce que la charge granulaire est non 
inerte chimiquement par rapport au platre. 

9 - Procede selon 1 1 une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le melange dans le 
moule (10) comprend un fluidifiant. 

10 - Procede selon la revendicat ion 9, 
caracterise en ce que le fluidifiant est un 
defloculant, tel par exemple que la melamine. 

11 - Procede selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la valeur limite 
precitee de la pression augmente avec la temperature 
et varie de 100 a 150 bars environ quand la 
temperature passe de 15 a 20°C environ. 

12 - Procede selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que la quantite d'eau 
dans le melange est sensiblement egale a la quantite 
d'eau necessaire a la cr istall isation du platre. 
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13 - Proce.de. „ selon l'une des revendicat ions 
precedentes, caracterise en ce que 1 1 application au 
melange dans le moule d\une pression.au moins egale a 
la valeur limite precitee est realisee par 
enfoncement dans le melange, a l'interieur du moule, 
d'au mpins un element a section transversale reduite 
par rapport a la section transversale correspondante 
de la cavite de moulage, cet element comprenant par 
exemple une tige cylindrique guidee en translation a 
etancheite dans un orifice d'une paroi du. moule et a 
laquelle on applique une poussee axiale pour 
l'enfoncer dans le melange. 
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melanger platre et charge 
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verser le melange platre + charge 
+ eau dans le moule 
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tasser le melange dans le moule 
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32_/~" comprimer le melange dans le moule 
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demouler 
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cristallisation du platre 
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